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© Vitrage diffusant, procede et d is posit if penmettant de le realise r. 

@ L'invention propose un vitrage diffusant la lumiere. II s'agit d'un verre lamine a chaud, I'empreinte 
imprimee dans le verre elant constituee de crateres pyramidaux separes les uns des autres par des 
distances inferieures a leur plus grande dimension. Dans une variante, des plages non drffusantes sont 
inserees a cotes des zones drffusantes. 
Le procede et le dispositif pour realiser le vitrage diffusant font egalement partie de l'invention. 
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L'invention concerne le domaine des vitrages diffusant la Iumi6re et destines a reclairage des locaux. 

II est connu depuis longtemps, de transformer un verre transparent et a faces paralleles comme un verre 
flotte, en verre diffusant la lumi&re. Les deux techniques les plus courantes sont le d6polissage au jet de sable 
et I'attaque chimique par une pate a base d'acide fluorhydrique. D'autre part, les techniques de laminage du 
5 verre plat a I'aide de rouleaux pour reproduire a ta surface du verre, la structure superficielle des rouleaux, en 
produisant ainsi un verre imprime sont 6galement bien connues. Les deux families de methodes de production 
pr6c6dentes permettent Tune comme I'autre d'obtenir des vitrages diffusant la tumi&re, mais Tune et I'autre pre- 
sentent certains inconvenients. C'est ainsi que les methodes de traitement du verre flotte sont tr6s agressives 
et "blessent" la surface du verre dont la resistance mecanique se trouve diminu6e. De plus la surface a perdu 
10 les caracteristiques qui sont celles d'un "poli au feu" et elle devient salissante et d'un entretien difficile. Quant 
aux verres imprimis, les performances qu'ils fournissent sont souvent mediocres et toujours tr&s differentes 
de celles des verres diffusants obtenus par traitement du verre flotte. 

La mission qui se donne pour tache l'invention est de fournir un vitrage diffusant qui presente la quality 
optique du verre flotte traits sans en avoir les inconvenients, c'est-a-dire, en particulier, qui ne soit pas salissant, 
15 qui ait une bonne resistance a la flexion, et dont les details de la structure ne soient pas visibles a courte dis- 
tance. 

Des deux techniques de Tart anterieur qui permettent d'obtenir un vitrage plan avec une surface diffusante 
la plus usitee est le sablage d'un verre plan poli sur ses deux faces tel qu'un verre flotte. Les techniques de 
sablage sont tres employees dans de multiples industries, elles se pratique nt dans des enceintes fermees dans 

20 lesquelles une pompe produit la circulation d'une poudre abrasive (sable de granulometrie definie, corindon...) 
en suspension dans I'alr sous pression. Ce sablage permet de traiter les surfaces en les attaquant sur une 
profondeur plus ou moins grande, le resultat obtenu est variable, depuis un simple nettoyage de la surface 
jusqu'a une restructuration en profondeur. Appliquee a une plaque de verre poli la methode permet d'obtenir 
une surface regulierement mate qui, selon la profondeur de ses reliefs, diffuse plus ou moins la lumiere aussi 

25 bien en transmission qu'en reflexion. Parfois pour des raisons di verses, techniques et/ou esthetiques, Ton 
desire maintenir une bonne transparence sur certaines zones de la plaque de verre. II suffit pour atteindre le 
resultat de proteger la partie interessante avec un film en elastomere avant d'introduire la plaque dans 
f'enceinte. Les prod u its utilises sont par exemple le polychloroprene en feuille ou le latex depose au pinceau. 
La zone concernee apparaTtra intacte apres le decollement de I' elastomere. Le but de tel les zones trans paren- 

30 tes au milieu de surfaces totalement diffusantes peut etre de permettre a un observateur qui approche son oeil 
du vitrage de parfaitement voir de I'autre cote et cela sans etre lui meme observe. II est egalement possible 
par la meme methode, d'obtenir des effets esthetiques varies. 

La technique de sablage est tres simple a mettre en oeuvre et elle permet d'obtenir avec une grande sou- 
pi esse les reserves qu'on souhaite. Les produits obtenus presente nt ce pendant deux graves inconvenients qui 

35 limitent grandement ('utilisation de la technique de sablage : les vitrages sables sont frag il is 6s et tres salissants. 
On constate la plus grande fragility du verre sable si on compare sa resistance a la flexion (methode des quatre 
points) du verre flotte de base a celle d'un echantiilon sable identique, on constate que la valeur de la contrainte 
au point de rupture passe de 200 a 50 MPa. Un inconvenient pratique reside lui, dans la grande facilite avec 
taquelle les verres sables se salissent. Les empreintes digitales, en particulier la issent des traces sur leur sur- 

40 face qu'il est tres difficile de nettoyer. Le seul moyen est d'utiliser des solvants puissants et d'agir mecanique- 
ment en brossant energiquement. 

L'autre moyen pratique pour rendre diffusant un verre flotte, I'attaque chimique, permet de palier les deux 
inconvenients precedents. Les techniques de matage a I'acide sont bien connues des specialistes. Des solu- 
tions plus ou moins visqueuses, des pates, sont commercial isees. Elles sont toutes a base d'acide fluorhydri- 

45 que auquel sont ajoutes des produits chimiques divers tels que par exemple du fluorure d'ammonium et des 
charges. La difficult^ de cette technique reside dans sa mise en oeuvre : les produits en cause sont tres actifs 
et il est tres difficile de les faire agir regulierement. On peut utiliser pour cela des techniques de serigraphie au 
travers d'un tamis en textile polyamide pose sur la surface du verre tandis que la pate est deplacee sur la face 
superieure du tamis a I'aide d'une raclette. Une autre technique, celle du brevet franca is FR 1 503 587, propose 

so d'utiliser la solution agressive sous forme d'un aerosol de maniere a obtenir la condensation de gouttelettes 
calibr6es sur le verre. Le produit obtenu est regulier et ne presente pas les inconvenients du produit sable en 
particulier, si la mise en oeuvre de la methode est soignee, la resistance mecanique du produit est du meme 
ordre - et meme parfois meilleureque celle du verre de base. D'un autre cote I'etat de surface obtenu est tel 
que les doigts n'y laissent en general aucune trace. 

55 Cependant, la technique de matage a I'acide montre deux types d'inconvenients, d'une part elle pose des 

problemes relatifs a I'environnement et d'autre part elle ne permet pas d'obtenir facilement un vitrage mixte, 
diffusant pour certaines parties de sa surface, transparent pour le reste. En ce qui concerne ce dernier point, 
les protections qu'on pourrait placer a la surface d'un verre flotte pour empecher le matage de la zone concer- 

2 




BNSDOCID: <EP 0493202A1 _!_> 




n6e pr&sentent des sur6paisseurs genantes pour la s6rigraphie et d'autre part, les solutions chimiques sont 
tenement agressives qu'eltes pgngtrent sous les protections et empechent d'obtenir des delimitations nettes 
a la fronts re des deux zones. Les dangers de I'utilisation industrielle de I' acid efluorhydri que sont bien connus, 
autant pour les hommes que pour I'environnement sans qu'il soit ngcessahre de s'y attarder. 
5 Des mgthodes permettant de laisser une empreinte donn&e sur le verre chaud ont egalement 6t6 utilises 

de manure a obtenir des effets optiques sp6ciaux sur le produit terming. 

Le brevet US 1 718824 propose ainsi grace a une technique de coulee sur table, d'imprimer dans la surface 
du verre un fond diffusant grace a une structure comportant des trous qui rendent le vitrage translucide avec 
une surface "givr6e". Ce fond diffusant est interrompu par des saignges avec une section en V qui rgfractent 
10 la lumigre. Cette structure de la surface du verre est I' empreinte laissge par celle de la table sur laquelle le 
verre est rgpandu avant d'etre roulg par un rouleau qui laisse lui, une surface non structure de I'autre cdte. 

Une technique plus r6cente qui concerne des plaques de verre ou de plastique et qui gvoque le laminage 
du verre entre deux rouleaux est dgcrite dans le brevet FR 1 281 723. Son principe est d'obtenir un effet de 
moir£ en imprimant sur chacune des faces du verre un motif regulier constitug par des rangges rgguligres de 
15 petits prismes coniques ou de cones circulaires en relief et/ou en creux, roriginalite de la technique consistant 
a dgposer les rangges d'une face de manigre qu'eltes fassent un angle faible avec les rang&es de I'autre. 

Les techniques decrites dans tes deux brevets precedents, ou bien ne donnent aucun detail sur ta structure 
diffusante comme le premier qui parie de "la maniere habituelle" de realiser la surface "givree" ou bien montrent 
comme le deuxifcme, une structure tr6s grossiere ou le pas des cones de revolution est de I'ordre de repaisseur 
20 de la plaque de verre. Ce qui est d'ailleurs indispensable pour produire les figures geomethques annoncees. 

La solution pro pose e par I'invention pour Tobtention de verres plats diffusants permet d'gviter les incon- 
venients des techniques de sablage ou de matage a I'acide pr6c6dentes sans utiliser les m§mes moyens que 
ceux de Tart anterieur. 

L f invention propose un vitrage diffusant obtenu par laminage du verre a chaud et ou I'empreinte imprimee 
25 dans I e verre dans les parties diffusantes est constituee de crateres pyramidaux tous identiques separgs les 
uns des autres par des distances inferieures a leur plus grande dimension, ces crateres sont de preference a 
base hexagonale, ce sontsouvent des pyramides tronquges. Les bases des crateres s'inscriventdans des cer- 
cles de diarngtre compris entre 0,5 et 1,7 mm et la distance entre deux crateres voisins est infgrieure au tiers 
du diarngtre. Le vitrage de I'invention a une structure diffusante telle qu'elle n'est pas visible a I'oeil nu a une 
30 distance d'au moins 6 metres. Dans une variante, la distance des centres de deux crateres voisins est infgrieure 
a 1 mm et la fraction de la lumigre transmise drffusge est supgrieure a 20%. Eventuellement, les zones diffu- 
santes prgcgdentes enclavent des zones diffusantes a motifs de pas plus grand. Dans une autre variante, le 
vitrage comporte, en plus des parties diffusantes, des plages trans parentes qui sont en creux a la surface du 
verre avec un fond sensiblement plan, leur profondeur est comprise entre 0,5 et 1 mm et est de preference de 
35 0,8 mm. 

L'invention concerne de plus le procgde pour obtenir un vitrage diffusant par une technique de laminage 
a chaud dans lequel le verre est taming entre un rouleau infgrieur lisse et un rouleau supgrieur comportant des 
pointes pyramidales identiques rgguligrement espacges dont la distance qui les sgpare est infgrieure a la plus 
grande dimension. Ce sont de preference des troncs de pyramides hexagonaies. 
40 L'invention concerne ggalement le rouleau pour produire par laminage un verre diffusant, il comporte des 

pointes pyramidales identiques rgguligrement espacges, la distance sgparant les bases des pyramides est infg- 
rieure a leur plus grande dimension, par ailleurs, les pointes pyramidales sont des troncs de pyramides hexa- 
gonaies et les bases des pyramides s'inscrivent dans des cercles de diarngtre compris entre 0,5 et 1 ,7 mm. 
Dans une variante, la distance des centres de deux pointes pyramidales voisines est infgrieure a 1 mm. Par 
45 ailleurs, le rouleau comporte des plages lisses en relief a la parti e supgrieure sensiblement parallgle a sa sur- 
face et dont repaisseur est comprise entre 0,5 et 1 mm et est de prgfgrence de 0,85 mm. 

Les techniques de l'invention permettent ainsi d'obtenir avec des moyens simples, d'une mise en oeuvre 
traditionnelle dans I'industrie, sans danger pour I'environnement, des prod u its performants et qui ne prgsentent 
pas les inconvenients des techniques antgrieures : le choix du motif geometrique permet de maftriser la diffu- 
50 sion, la surface ne se salit pas et est facile a entretenir. Quant aux zones transparentes qui peuvent penmettre 
la vision, elles s'obtiennent trgs facilement et ne ngcessitent aucune main d 'oeuvre supplemental re. 

Les figures et la description qui suivent permettront de comprendre le fonctionnement de l'invention. 

Les figures 1,2,3 et 4 montrent I'aspect de la surface du verre laming selon Tinvention juste aprgs le lami- 
nage. 

55 La figure 5 reprgsente I'aspect du verre laming avec ses zones de vision. 

La figure 6 prgsente les resultats statistiques des tests de flexion. 

La technique de l'invention est une technique de laminage. Le laminage du verre chaud entre deux rouleaux 
est une technique connue depuis que la fabrication du verre plat est devenue industrielle. Le verre pdteux qui 
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s'ecoule par debordement de ta cuve d'un four chauffe soit par flammes au dessus du bain, soit par effet Joule 
dans le bain iui-meme se dirige vers deux routeaux horizontaux, en acier qui I'entraTnent en lui donnant la forme 
d'une plaque de largeur et d'epaisseur determinees mais de longueur indefinie. L'un des rouleaux au moins, 
en general le rouleau superieur, possede une surface peripherique avec un relief. 
5 Cette surface structuree est pressee sur la surface malleable du verre lors du laminage et celui-ci qui est 

tres mou a cette temperature prend a cet instant I'empreinte de cette structure. Cependant, comme le verre 
possede une inertie thermique non negligeable, sa surface ne se fige pas instantanement. Les contraintes intro- 
duites dans la masse de verre lors de ('impression ont tendance a se relaxer en provoquant un fluage superficiel. 
Tous ces phenomenes expliquent pourquoi le relief de la surface du rouleau ne se retrouve pas -en negatif- a 
10 la surface du verre apres son refroidissement : si Ton peut definir avec precision la structure du rouleau-impri- 
meur, la structure qui en resulte sur le verre froid, I'empreinte resultante, ne peut-etre definie, elle, avec pre- 
cision. Lorsque qu'on veut obtenir un effet optique donne avec un verre imprime, la meilleure maniere de 
caracteriser ce verre estde definir avec precision le relief qu' it avait au moment du laminage, lorsque la structure 
superficielle du rouleau a laboure sa surface. Cette structure est la replique, la forme exactement complemen- 
ts taire de celle du rouleau. 

Pour atteindre le but de I'invention, c'est a dire obtenir un effet optique, une diffusion de la lumiere, qui 
possede les memes qualites que ce que produit un verre mate au sable ou a I'acide, c'est a dire, une repartition 
reguliere de la lumiere transmise, sans orientations preferential les et I'absence de structure visible a I'oeil nu 
a une distance inferieure a six metres lorsqu'on eclaire I'echantiilon en lumiere diffuse, on a decouvert qu'il 
20 suffisait d'utiliser un rouleau superieur comportant des pointes pyramidales separees par des zones "planes" 
(qui suivent en realite la surface d'un cylindre de revolution a la peripherie du rouleau), le rouleau inferieur, 
quant a lui, est lisse. 

Sur la figure 1 , on a represents un premier exemple du relief imprime dans la masse du verre lors du lami- 
nage. Conformement a I'invention, le rouleau com porta it des pointes pyramidales separees par des zones "pla- 

25 nes". Les pointes etaient des troncs de pyramide a base carre. Le relief obtenu sur le verre chaud comporte, 
en negatif, le meme relief. On voit en 1, la surface restee plane. La base carree de la pyramide laisse sa trace 
en 2 et ses surfaces laterales en 3 et le sommet tronque produit I'empreinte carree au fond du cratere 4. Des 
que I'impression a ete faite dans le verre pateux au moment du laminage tous les angles vifs s'estompent. C'est 
en particulier le cas pour les aretes 5 de I'empreinte. Les pointes pyramidales du rouleau sont disposees en 

30 quinconce et il en est evidemment de meme pour les crateres qui marquent la surface du verre. Les dimensions 
des pointes pyramidales a ieur base etaient 0,5 x 0,5 mm et a leur sommet tronque 0,25 x 0,25 mm. La distance 
se pa rant deux cotes paralleles qui est la meme dans les deux directions pour obtenir un effet optique isotrope 
etait de 0,5 mm. La face lateral e de la pyramide faisait un angle de sensiblement45° avec le plan de sa base. 
Sur la figure 2 le motif represents consiste en des "pointes de diamant". Les pyramides, toujours a base 

35 carree ne sont pas tronquees. El les sont egalement disposees en quinconce, les alignements constituent des 
ran gees paralleles aux cotes des bases des pyramides et la distance de deux axes successifs est egale a 1 ,5 
fois le cdte. Le cote des carres est de 0,5 mm. 

Sur la figure 3, la disposition est la meme que sur la figure 2 mais, ici la forme de chaque pointe pyramidale 
est particuliere. La partie basse de la pointe est celle d'une pyramide carree, mais, a mi-hauteur du sommet, 

40 la figure s' inverse et la surface redescend, en creux a I'interieur de la base. L'empreinte obtenue sur le verre 
chaud est representee sur la figure. On voit en 6 la surface restee plane, en 7 les flancs de la grande pyramide, 
en creux dans le verre. En 8 on trouve le carre qui constitue la ligne de rebroussement et enfin, en 9 la pointe 
de la pyramide inversee. Comme, dans I'exemple, le rebroussement etait effectue a mi-hauteur, la pointe 10 
de la petite pyramide se trouvait sensiblement au niveau de la surface restee plane du verre 6. 

45 Le principe du motif de ta figure 4 est le meme que celui de la figure 1, la difference residant dans la forme 

des pointes pyramidales qui sont hexagonales ici. La forme obtenue dans le verre chaud est en consequence 
constitute de cavites hexagonales a fond plat. La forme preferee pour la pyramide est celle qui a un angle de 
60° entire la base et les faces. La hauteur du tronc de pyramide est la moitie du diametre du cercle circonscrit 
au polygone de base. 

so On a realise deux variantes du motif precedent Tune, le type A, avec une distance 11 entre rangees de 

pyramides de 0,7 mm et une autre, le type B, avec une distance de 1 ,7 mm. La distance 1 2 entre deux pyramides 
voisines d'une meme rangee etant, elle, de respectivement egalement 0,7 et 1,7 mm. La base de la pyramide 
s'inscrit dans un cercle de diametre 0,7 mm pour le type A et de 1,67 mm pour le type B. II s'ensuit que les 
pyramides du type A ont leurs bases en contact les unes avec les autres tandis que celles du type B ont les 

55 cdtes de leurs bases distants de 0,20 mm dans une meme rangee et de 0,55 mm de rangee a rangee. 

L'effet diffusantdu vitrage selon I'invention est obtenu par la juxtaposition des crateres pyramid aux pre- 
cedents. On a effectue des mesures de diffusion lumineuse aussi bien sur des echantillons du type A que sur 
ceux du type B, a titre de comparaison, les mesures ont ete egalement faites avec un verre flotte sable. La 

4 



BNSDOCID: <EP 0493202A1_I_> 




mesure consiste k 6clairer I'gchantillon sous incidence normal e avec un faisceau de lumiere blanche paralieie 
et k recueillir et mesurer de I'autre c6t6 toute la lumiere transmise, k I'aide d'une sphere integrante. Celle-ci a 
deux positions Tune qui recueille le faisceau paralieie et I'autre qui te laisse sortir par un orifice ad hoc. La 
mesure se fait sans ou avec echantillon et dans ce dernier car, avec ou sans le faisceau direct 
5 La mesure la plus interessante est celle de la fraction de ta lumiere transmise qui est diffuse e. Dans les 

trois cas, avec incidence du cote lisse, on a trouve : 
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25 On a par ailleurs realise des echantillons diffusants mixtes qui com porta ient des motifs r6guliers de 

"grande" tattle comme ceux du type B precedent et, k la place des plages sensiblement lisses intermediates, 
une structure diffusante fine, comme celle du type A. Les resultats optiques sont intermediaires entre ceux du 
type A et du type B precedents. 

La forme de realisation qu'on vient de decrire ou ('ensemble de la surface est diffusante est evidemment 

30 la plus efficace, cependant, pour permettre la vision au travers de certaines zones du vitrage ou pour des rai- 
sons esthetiques, invention prevoitd'insererdes plages transparentes avec un fond sensiblement plat et paral- 
ieie k la plaque de verre re parties dans les parties diffusantes de surface globale beaucoup plus importantes 
que la somme des surfaces des plages transparentes. On a represents figure 5, trois exemples de realisation. 
Le motif 13 comports des bandes transparentes paralleles se parses par des zones diffusantes. Les lignes 

35 transparentes 14 ont une largeur de 2 mm et une profondeur au moment du laminage de 0,8 mm, leur ecarte- 
ment entre axes est de 22 mm. La zone intermedia ire diffusante 1 5 est constitute de la juxtaposition de crateres 
hexagonaux distants de 0,7 mm. Le motif 16 est en tous points identique k I'exception de la forme des lignes 
qui, au lieu d'etre droite est sinusoidale avec une p6riode de 30 mm. Quant au motif 18, il comporte isoiees 
dans la partie diffusante analogue aux precedentes des zones claires 19 qui sont des carres de 2 mm de cote 

40 places eux-memes de maniere k realiser un maillage carre d'un pas de 9 mm. A la surface du verre, les inden- 
tations des carres 1 9 ont une profondeur de 0,8 mm. 

Le but de I'invention est de fournir des vitrages diffusants ayant des proprietes equivalentes ou me il leu res 
que celles des vitrages obtenus par les techniques de sablage ou de matage k I'acide tout en etant meilleur 
march e et non polluantes. Panmi les performances, le fait que les verres lamines soient insensibles aux traces 

45 de doigts est bien connu et de ce point de vue, les vitrages de I'invention ont des proprietes bien superieures 
k celle6 des verres sables. On souhaitait egalement obtenir de me ill eu res performances mecaniques. On a 
done procede k des essais de flexion. Ceux-ci sont realises sur un dynamo metre commercialise par INSTRON 
sur des echantillons d'epaisseur 4 mm d'une longueur de 80 mm et d'une largeur de 40 mm. Le dispositif de 
flexion est dit "d quatre appuis" et il permet d'obtenir une contrainte uniforme sur une zone de 40 X 40 mm. 

so Pour chaque type de verre, on a mesure une trentaine d'echantillons et on a proc6d6 & un depouillement sta- 
tistique, on a trace en particulier les droites de WEIBULL qui montrent que dans les cinq cas, la repartition etait 
sensiblement gaussienne. 

Ces droites sont representees figure 6. On a porte en abscisse le logarithme naturel de la contrainte de 
rupture a en megapascals et en ordonnees, le pourcentage cumule des echantillons dont la casse s'est produite 
55 pour une contrainte correspondant & I'abscisse concernee. L'echetle des pourcentages correspond k la repar- 
tition gaussienne. Sur la figure 6, on voit en 20, le comportement d'un echantillon sable. En 21, se trouve la 
droite de WEIBULL des echantillons du type B e'est k dire obtenus avec des pointes pyramidales hexagonales 
au pas de 1,7 mm. 22 est la courbe de WEIBULL du type A, e'est k dire avec un pas de 0,7 mm. Sur I'autre 
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partie de la figure 6, on voit avec une echelle d'abscisses differente, en 23 la meme droite (correspondant au 
type B). En 24 on voit la synthese des resultats de flexion obtenus avec un verre lamine aux deux faces lisses. 
Les vafeurs medianes des quatre types de verre sont reprises dans le tableau. 



5 CONTRAINTE DE RUPTURE SOUS FLEXION (mediane) 
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15 

Ce tableau montre que les resultats obtenus avec les verres (amines de I'invention sont intermediates 
entre ceux d'un verre lamine lisse et ceux d'un verre sable. 



20 Revendications 



1. Vitrage diffusantobtenu parlaminage du verre a chaud caracterise en ce que I'empreinte imprimee dans 
le verre dans les parties diffusantes est constitute de crateres pyramidaux tous identiques separ6s les 
uns des autres par des distances inferieures a leur plus grande dimension. 

25 

2. Vitrage selon la revendication 1 caracteris£ en ce que les crateres pyramidaux sont choisis parmi ceux 
a base hexagonal e ou carree. 

3. Vitrage selon la revendication 2 caracterise en ce que les crateres pyramidaux sont des pyramides tron- 
30 quees. 

4. Vitrage selon la revendication 3 caracterise en ce que les bases des crateres s'inscrivent dans des cer- 
cles de diametre compris entre 0,5 et 1 ,7 mm. 

35 5. Vitrage selon la revendication 4 caract6ri$6 en ce que la distance entre deux crateres voisins est infe- 
rieure au tiers du diametre. 



6. Vitrage selon Tune des revendications priced entes caracterise en ce que la structure drffusante n'est 
pas visible a I'oeil nu a une distance d'au moins 6 metres. 

40 

7. Vitrage selon Tune des revendications precedentes caracterise en ce que la distance des centres de deux 
crateres voisins est inferieure a 1 mm. 

8. Vitrage selon la revendication 7 caracteris6 en ce que la fraction de la lumiere transmise d iff usee est 
45 superieure a 20%. 

9. Vitrage com porta nt des plages diffusantes selon Tune des revendications precedentes au milieu desquel- 
les sont intercalees des zones diffusantes a motifs de pas plus grand. 

so 10. Vitrage diffusant selon Tune des revendications precedentes caracterise en ce qu'il comporte en plus 
des parties diffusantes, des plages transparentes. 

11. Vitrage selon la revendication 10 caracterise en ce que les plages transparentes sont en creux a la sur- 
face du verre avec un fond sensiblement plan. 

55 

12. Vitrage selon la revendication 11 caracteris6 en ce que la profondeur des plages transparentes est 
comprise entre 0,5 et 1 mm et est de preference de 0,8 mm. 
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13. Procede pour obtenir un vitrage diffusa nt par une technique de laminage a chaud caracterise en ce que 
le verre est (amine entre un rouleau inferieur lisse et un rouleau superieur comportant des pointes pyra- 
midales identiques regulierement espacees dont la distance qui les separe est inferieure a la plus grande 
dimension. 

5 

14. Procede selon la revendication 13 caracterise en ce que les pointes pyramidales sont des troncs de pyra- 
mides hexagonales. 

15. Rouleau pour produire par laminage un verre diffusant caracterise en ce qu'il comporte des pointes pyra- 
10 midales identiques regulierement espacees. 

16. Rouleau selon la revendication 15 caracterise en ce que la distance separant les bases des pyramides 
est inferieure a leur plus grande dimension. 

15 17. Rouleau selon la revendication 1 5 ou la revendication 16 caracterise en ce que les pointes pyramidales 
sont des troncs de pyramides hexagonales. 

18. Rouleau selon la revendication 17 caracterise en ce que les bases des pyramides s'inscrivent dans des 
cercles de diametre compris entre 0,5 et 1,7 mm. 

20 

19. Rouleau selon Tune des revendications 15 a 18 caracterise en ce que la distance separant les centres 
de deux pointes pyramidales voisines est inferieure a 1 mm. 

20. Rouleau selon Tune des revendications 15 a 19 caracterise en ce qu'il comporte des plages lisses en 
25 relief a la partie superieure sensiblement parallele a sa surface. 

21. Rouleau selon la revendication 20 caracterise en ce que I'epaisseur des plages lisses est comprise entre 
0,5 et 1 mm et est de preference de 0,85 mm. 

30 
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